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GefaBe zum Erhitzen von Fliissigkeiten 

Die vorliegende Erfindung betrifft Heizkorper bzw. Heizge- 
rate fur Heizgefafie fur Flussigkeiten, insbesondere Heizge- 
rate, in denen ein elektrisches Heizelement an die Unter- 
seite einer metallischen GefaBbasis angebracht ist oder an 
dieser vorgesehen ist. 

Wahrend in GroBbritannien Wasserheizgef aSe, wie Kessel und 
Kannen, ublicherweise mit Tauchsiedern bzw. HeiBstaben, die 
in den unteren Teil des GefaBes zum Heizen der darin be- 
findlichen Flussigkeit ragen # ausgestattet waren, war in 
Europa der Markt eher auf Gefafie mit unter dem Boden be- 
findlichen Heizelementen ausgerichtet . Vor allem haben die 
GefaSe eine glatte Innenseite und sind aus einem korrosi- 
onsbestandigen Metall, beispielsweise aus rostfreiem Stahl . 
Solche Anordnungen haben den Vorteil, daS die Innenseite 
des GefaSes nach Benutzung leicht gereinigt werden kann. 
Die Kosten, ein HeizgefaS vollstandig aus rostfreiem Stahl 
zu fertigen, sind jedoch sehr hoch. 

Um die Kosten zu verringern wurde vorgeschlagen, eine me- 
tallische Heizplatte in der Basis eines GefaBes mit Kunst- 
stof fwandungen anzubringen. Wahrend dies die Kosten beacht- 
lich verringert, gibt es Probleme in Zusammenhang mit dem 
Anbringen einer heifien Metallplatte an eine GefaBwandung 
aus Kunststoff. 



Oftmals weisen Plattenheizkorper des vorstehend besproche- 
nen Typs eine Widerstandsheizbahn auf, die auf eine isolie- 
rende Schicht gelegt ist, die auf einer Metallplatte vorge- 
sehen ist, wobei die Plattendicke ublicherweise im Bereich 
von 1,5 mm liegt. Die Platte mufi so dick sein, urn Verfor- 
mungskraften zu widerstehen / die wahrend des Betriebs durch 
unterschiedliche Ausdehnungskoef f izienten der Platte und 
der isolierenden Schicht verursacht werden. 

Die Druckschrift EP-A-574 310 beschreibt einen Plattenheiz- 
korper fur ein HeizgefaS fur Flussigkeiten, der 1 mm dick 
ist und der durch einen erhohten Flansch mit der GefaSwan- 
dung verbunden ist. 

Erf indungsgemafc wird ein Piatt enheizgerat fur ein HeizgefaS 
fur Flussigkeiten bereitgestellt , das eine Metallplatte 
aufweist, mit: 

einem im wesentlichen ebenen Zentralbereich, an dessen Un- 
terseite ein elektrisches Heizelement vorgesehen ist, und 

einer sich nach oben erstreckenden Wandung, die den Zen- 
tralbereich mit einer die Platte umgebenden erhohten Lippe 
verbindet , 

dadurch gekennzeichnet , daS 

die Platte eine Dicke von weniger als 1 nun aufweist, und 
die Platte einen umlaufenden Wandungsteil aufweist, der von 
der erhohten Lippe nach unten absteht, ohne sich unter die 
Flache des Zentralbereichs zu erstrecken. 



Somit kann mit der erf indungsgemafien peripheren Verstarkung 
die Dicke der Platte auf weniger als 1 mm verringert wer- 
den. 

Bevorzugt ist die Platte zwischen 0,4 und 0,6 mm dick und 
im besten Fall etwa 0,5 mm. 

Das Heizelement kann beispielsweise ein abgeschirmtes Me- 
tallheizelement sein, das direkt an die Platte oder an ein 
an die Platte angefugtes Dif f usionselement angebracht ist. 

Das Element kann jedoch auch ein sogenanntes gedrucktes 
Heizelement sein, das auf der Platte angebracht ist oder 
auf diese aufgetragen ist. Solche Elemente umfassen ubli- 
cherweise eine Widerstandsheizbahn, die (beispielsweise 
durch Drucken oder Flammspritzen) auf ein isolierendes 
Glas-, Keramik-, oder Glaskeramiksubstrat gelegt ist, das 
selbst auf der Platte vorgesehen ist. Bei der Herstellung 
von gedruckten Elementen wird das isolierende Substrat zu- 
erst auf den Zentralbereich des Heizgerats in einer Anzahl 
von Druck und Feuerungs bzw. Heizschritten gelegt und die 
Widerstandsbahn wird dann typischerweise auf die Schicht 
durch Filmdruck bzw. Siebdruck aufgebracht und dann er- 
hitzt. Zugang zu dem Zentralbereich wird dadurch erreicht, 
daS der Zentralbereich von den Verstarkungsmitteln hervor- 
stehend absteht . 

Bei solchen Heizgeraten hat die Verringerung der Dicke des 
Plattenmaterials auch den Vorteil, daS die Warmeubertragung 
durch die Platte zu der Flussigkeit in einem GefaS verbes- 
sert wird. Dies hat den Effekt, daS die Temperatur der Bahn 
selbst bei normalem Betrieb reduziert wird, wie auch Warme 
effizienter weg von dieser zu der Flussigkeit geleitet 



wird. Tatsachlich wurde bei rostfreiem S430 Stahl mit einer 
0,1 mm dicken isolierenden Schicht, mit einer Elementwatt- 
dichte von 70 Wcm~ 2 berechnet, dafi wenn die Flussigkeit in 
dem GefaS kocht mit einer Plattendicke von 1,5 mm, der Tern- 
peraturabfall durch die Platte und Schicht von dem Element 
etwa 80 °C ist . Mit einer Dicke von 0,5 mm jedoch wird dies 
auf etwa 50°C reduziert. Folglich wird, wenn Flussigkeit in 
dem GefaS bei 100 °C gekocht wird, die Bahntemperatur mit 
dem dunneren Plattenmaterial 150°C im Gegensatz zu 180°C 
sein, was eine aufierst signifikante Verringerung bedeutet. 

Die Verringerung der Bahntemperatur kann auf eine Anzahl 
von Wegen vorteilhaft sein. Zunachst ist es moglich, bei 
einer gegebenen maximalen erlaubten Bahntemperatur die Lei- 
stungsdichte bzw. Wattdichte des Elements zu erhohen und 
somit dessen GroSe und Durchmesser zu verringern. Dies be- 
deutet eine Kosteneinsparung, indem eine geringere Menge 
des verhaltnismaSig teuren Plattenmaterials und isolieren- 
den Materials verwendet werden kann. AuSerdem wird, je 
kleiner der Plattendurchmesser ist, diese umso haltbarer 
werden, so dafi eine weitere Verringerung der Dicke moglich 
sein kann. 

Um einen minimalen Plattendurchmesser zu erreichen, ist die 
Bahn vorzugsweise im wesentlichen spiralformig oder hat ei- 
nen oder mehrere spiral formige Abschnitte, da dies ermogli- 
chen wird, dafi eine grofie Zahl von Windungen der Element - 
bahn ohne Bereiche mit geringem Radius untergebracht werden 
kdnnen, die Stromkonzentrationen und daher lokales Uberhit- 
zen bewirken wurden. 

Vorzugsweise sind die Windungen der Spirale weniger als 1 
mm auseinander. Dies ist moglich gemacht, da der Potential- 



abfall zwischen angrenzenden Windungen verhaltnismaSig ge- 
ring ist. 

Dieses Merkmal ist nicht auf die Verwendung von kreisformi- 
gen Spiralbahnen begrenzt. Die Bahnen konnen rechteckige, 
dreieckige oder anderen vieleckige oder gebogene Formen ha- 
ben. Wenn beispielsweise die Bahn auf eine rechteckige 
Platte aufgetragen wird, ware eine rechteckige Spirale ge- 
eignet, urn die Eckbereiche der Platte zu fullen. Es sollte 
daher auch beachtet werden, da£ die Erfindung nicht auf 
kreisfdrmige Platten begrenzt ist, noch auf irgendeine ge- 
wunschte Form der Platte. 

Ein weiterer Vorteil der geringeren Bahntemperatur ist der, 
daS dies die Verwendung von Bahnmaterialien erlaubt, die 
bei geringeren Ternperaturen resi stent gegen Oxidation sind 
und bei denen daher auf den Uberzug verzichtet werden kann, 
der ublicherweise vorgesehen ist, urn das Bahnmaterial vor 
Oxidation zu schiitzen. 

Beispiele fur solche Bahnmaterialien waren Nickel oder Le- 
gierungen mit hohem Nickelanteil , die bei Ternperaturen un- 
ter mindestens 250°C oxidationsresistent sind. Weiterhin 
ware es moglich, wenn das Bahnmaterial einen ausreichend 
geringen Widerstand hat, das Bahnmaterial selbst zu verwen- 
den, urn einen elektrischen Kontakt mit der Versorgung her- 
zustellen, anstatt Kontakt f lachen mit geringem Widerstand 
zu haben, die ublicherweise vorgesehen sind. Das bevorzugte 
Bahnmaterial ist Nickel, da Nickel nicht teuer ist, einen 
Widerstand mit positivem Temper aturkoef f izienten hat (was 
bedeutet, daS es bis zu einem gewissen MaSe Uberhitzung be- 
grenzt, falls das GefaB trocken kocht oder trocken ange- 
schaltet wird) und auSerst oxidationsresistent ist. 



Zuruckkommend zu den Verstarkungsmitteln der Erfindung ist 
die nach unten abstehende Wandung vorzugsweise mit dem Zen- 
tralbereichsteil durch eine nach innen geneigte Wandung 
verbunden, so daS der innere Teil der Basis einem Teller 
ahnelt. Diese Anordnung bewirkt nicht nur eine Verstarkung 
der Basis (was bedeutet, daS eine geringere Starke des Ba- 
sismaterials verwendet werden kann) , sondern auch, daS die 
Lange des thermischen Pfads zu der GefaSwandung vergroSert 
wird. Alternativ hierzu kann, um den Durchmesser der Basis 
zu verringern, der abstehende Teil mit dem Zentralbereich 
durch eine Wandung verbunden werden, die sich im wesentli- 
chen parallel zu der Achse der Platte erstreckt. In einem 
solchen Fall kann der Zentralbereich sich weiter unter die 
abstehende Wandung erstrecken, um einen langeren thermi- 
schen Pfad fur den Kanal bereit zu stellen. 

Der nach unten abstehende Wandungsteil weist vorzugsweise 
eine periphere Oberflache auf, die eine Druckabdichtung mit 
einem Wandungsteil eines HeizgefaSes, auf das diese ange- 
bracht ist, schaffen kann. Beispielsweise kann die Oberfla- 
che als Teil eines Kanals ausgebildet sein, der uber einer 
abstehenden Wandung des GefaSes angeordnet ist. 

Mit einer solchen Anordnung kann der abstehende Teil der 
GefaSwandung zwischen den jeweiligen Seitenf lachen des Ka- 
nals geklemmt sein, um das Kunststof fmaterial zu drucken 
bzw. pressen, um eine Verformung aufgrund thermischen Aus- 
dehnens zu vermeiden. Aufierdem wirkt das Abdichtmittel 
nicht nur als eine wasserdichte Abdichtung zwischen der Ba- 
sis und der GefaSwandung, sondern auch, um daruber hinaus 
das Kunststof fmaterial der GefaSwandung von der Basis ther- 



misch zu isolieren und um eine federnde bzw. elastische 
Klemmkraft auf die Gefafiwand auszuuben. 

Die Kunststof f gef afiwandung kann die Seitenwandung des Gefa- 
6es sein. In diesem Fall kann der Kanal uber die untere 
Kante der Wandung greifen. Die aufcere Wandung kann jedoch 
auch nach innen ragen, um ebenfalls einen Teil der Basis 
des GefaSes zu bilden. In diesem Fall kann eine Lippe oder 
dergleichen von dem radialen inneren Peripherieteil des Ba- 
sisteils der Gefafiwandung abstehen, um an den Kanal der Me- 
tallplatte anzugreifen. Solche Anordnungen haben den Vor- 
teil der Kostenverringerung, da die Menge des benotigten 
Materials zur Bildung der Basis des GefaSes reduziert ist. 

Vorzugsweise hat die Metallplatte eine verhaltnisma&ig ge- 
ringe thermische Leitf ahigkeit und ist im besten Fall aus 
rostfreiem Stahl . Dies hat den Vorteil der Verringerung der 
radial nach auSen durch die Basis gerichteten thermischen 
Leitung und verhindert dadurch ein Uberhitzen und somit die 
Beschadigung des unteren Teils der Kunststof f wandung. Dies 
ist bei einem Anschalten ohne Flussigkeit oder bei dem 
Trockenkochen sehr wichtig, da ein Kunststof f material , wie 
beispielsweise Polypropylen, das fur die GefaSwandung ver- 
wendet werden kann, bei etwa 140°C schmelzen wird, wahrend 
das Element eine Temperatur von einigen 100°C hoher errei- 
chen kann. 

Um die radiale thermische Leitung weiter zu verringern, 
konnen eine oder mehr umlaufende Nuten oder andere Ausbil- 
dungen, die die Plattendicke lokal reduzieren, in der Basis 
zwischen dem Element und der Wand vorgesehen sein. Dies 
verringert die Querschnittsf lache der Basis, durch die War- 
me radial flieSen kann, wodurch der WarmefluB radial nach 



aufien von dem Element effektiv "gedrosselt " wird. Auf diese 
Weise konnen Mittel auf der Platte zwischen dem Element und 
der Gefaftwandung vorgesehen sein, urn den WarmefluS von dem 
Element zu der GefaSwandung zu begrenzen. 

Die radial aufiere untere Kante des abstehenden Teils der 
Kunststof fwandung kann einen Wulst haben, urn den der auSere 
Rand des Plattenkanals gerollt oder gefaltet bzw. gelegt 
sein kann, urn die Basisplatte in Position anzubringen. 

Der untere Wandungsteil kann auch mit Mitteln geformt sein, 
wie beispielsweise einer Schulter, urn das Abdichtmittel zu 
positionieren und urn zu vermeiden, dafi dieses wahrend des 
Zusammenbaus aus dem Kanal herausgepreSt wird. 

Die Abdichtmittel konnen einen Abdichtring umfassen, bei- 
spielsweise aus Siliziumgummi . Dieses Material ist besori- 
ders vorzuziehen, da es typischerweise stabil bis zu Tempe- 
raturen von 250°C ist und daher resistent gegen Uberhitzung 
der Metallbasis sein wird, sollte dies passieren. 

Die Abdichtung kann rechteckig im Schnitt sein, ahnlich ei- 
nem Gummiband, urn es leichter in dem Kanal anzuordnen. Be- 
stenfalls hat die Abdichtung einen Durchmesser der geringer 
ist als der innere Durchmesser des Kanals und gedehnt wird, 
wenn diese in den Kanal eingebracht wird. Es hat sich in 
diesem Zusammenhang als besonders vorteilhaft herausge- 
stellt, wenn die Querschnittsdimension der Abdichtung in 
einer Richtung entlang der Basis groSer ist als in einer 
Richtung senkrecht zu der Basis, das heifit, wenn die Ab- 
dichtung im Schnitt breiter ist als tief. Ublicherweise 
kann ein Ring einen inneren Durchmesser von 110 mm, einen 
auSeren Durchmesser von 120 mm und eine Dicke von 1,0 mm 



haben und kann in einen Kanal mit einem inneren Durchmesser 
von 12 5 mm eingreifen. 

Beim Anpassen einer solchen Abdichtung wurde herausgefun- 
den, daS wenn die innere Kante der Abdichtung uber die Lip- 
pe des Kanal s gedehnt wird, der Rest der Abdichtung uber 
90° dreht, urn sich gegen die innere Wandung des Kanals zu 
legen, Es wurde ebenfalls herausgef unden, da£ diese eine 
kegelformige Form von der Spitze des Kanals nach unten in 
den Kanal annimmt, und dadurch den Einbau der Basis der Ge- 
f afiwandung erleichtert . Durch Verwendung solcher Abdichtun- 
ger, wie vorstehend beschrieben, ergibt sich ein signifi- 
kanter Kostenvorteil im Vergleich zu "0"-Ringen mit kreis- 
formigen Schnitt oder Bandern, die tiefer als breiter im 
Schnitt sind, da diese leichter und daher kostengunstiger 
herzustellen sind. 

Der periphere Kanal kann eine durchgangige aufiere Wandung 
zum Angreifen an die Gefa&wandung haben. Vorzugsweise ist 
jedoch die aufiere Wandung des Kanals mit einer Reihe von 
sich axial erstreckenden Schlitzen gebildet, urn so eine 
Mehrzahl von Lappen bzw. Streifen zum Angreifen mit der Ge- 
fafiwandung zu bestimmen. Die Lappen konnen so gebildet 
sein, urn uber den unteren Teil der GefaSwandung wahrend des 
Zusammenbaus zu klemmen, oder urn an die Gef afcwandung lose 
anzugreifen und dann auf die Wandung gerollt oder gefaltet 
zu werden. 

Der Vorteil eines solchen Systems ist der, dafi es ermogli- 
chen wird, da£ die Basis verhaltnismaSig leicht von der Ge- 
faSwandung entfernt werden kann und wenn benotigt ersetzt 
werden kann. Dies ware bei einer durchgangigen Kanalwandung 
erheblich schwieriger. 



Bei HeizgefaSen fur Flussigkeiten mit einer Metallbasis ist 
es ublich, die Basis durch einen Erdkontakt zu erden. Dies 
bedeutet jedoch, daS zusatzliche elektrische Verbindungen 
zu der Basis der Platte gefuhrt werden mussen und auch, daS 
ein Erdkontakt bzw. Schutzkontakt bei der elektrischen Ver- 
sorgung des Gefafies vorgesehen sein muS. Dies ist teuer. In 
einer bevorzugten Ausf uhrungsform der Erfindung wird dieses 
Problem durch das erf indungsgemaSe Heizgerat umgangen, das 
elektrisch auf einer der Flussigkeit zugewandten Seite ist. 

Vorzugsweise ist die Isolierung durch ein gebranntes Glas, 
Keramik oder einen Glaskeramikiiberzug bereitgestellt . Sol- 
che Uberzuge sind im Stand der Technik wohlbekannt . Diese 
werden verwendet, urn Wider standsheizbahnen auf der Unter- 
seite der Basis zu isolieren. 

Die Dicke und Porositat der isolierenden Schicht sollte 
ausreichend sein, urn eine zuf riedenstellende Isolierung 
wahrend des Betriebs bereit zu stellen. Typischerweise be- 
tragt die Dicke mindestens 1 mm und die Porositat und die 
Dicke sind ausreichend, urn eine Durchschlagsprufung von 
mehr als 2500 Volt zu uberstehen. 

Einige bevorzugte Ausf uhrungsf ormen der Erfindung werden 
nun lediglich beispielhaft unter Bezugnahme auf die beige- 
fugten Zeichnungen beschrieben. 

Figur 1 zeigt ein Wasserheizgef afi mit einem Plattenheiz- 
gerat, das in dessen Basis angebracht ist. 

Figur 2 zeigt ein Detail aus Figur 1. 



Figur 3 



zeigt ein erf indungsgemaSes Heizgerat. 



Figur 4 zeigt einen Schnitt durch die Basis eines Gefa- 
£es, das die Erfindung verkorpert. 

Figur 5 zeigt eine Unteransicht von Figur 4 . 

Figur 6 zeigt eine weitere GefaSbasis, die nicht in den 
Bereich der Erfindung fallt, aber die zu Zwecken 
der Erklarung enthalten ist. 

Figur 7 zeigt eine Teilseitenansicht der Basis aus Figur 
6. 



Figur 8 zeigt eine weitere Aus fuhrungs form der Erfindung. 

Unter Bezugnahme auf Figur 1 hat ein Wasserheizgef aS 2 ei- 
nen Korper 4, der aus Polypropylen gefertigt ist, so daS 
dieses eine Wandung 6 und einen Griff 8 aufweist. 



Die Basis 10 des Gefafies 2 ist glatt und aus einer Platte 
aus rostfreiem Stahl mit einer Dicke von 0,4 bis 0,6 mm ge- 
fertigt. Diese ist rund und hat ein elektrisches Heizele- 
ment 12 und auf deren Unterseite eine temperaturempf indli- 
che Kontrolle 14 angebracht . Das Element 12 ist in einem 
Aluminiumtrager angebracht, der an die Unterseite der Basis 
10 angebracht ist. Die Basis 10 ist auch mit einem periphe- 
ren U-formigen Kanal 16 gebildet. Die anfangliche Form des 
aufieren Randes 18 des Kanals 16 ist mit gepunkteten Linien 
in Figur 2 gezeigt. 

Eine Reihe von drei konzentrischen Nuten 20 ist in der Un- 
terseite der Basis 10 zwischen dem Element 12 und dem Kanal 



16 gebildet. Jede Nut 20 ist etwa 0,2 bis 0,3 mm tief und 
etwa 0,4 bis 0,5 mm breit. Es sollte beachtet werden, daS 
diese Basis nicht in den Bereich der Erfindung fallt, son- 
dern lediglich zu Erklarungszwecken enthalten ist. 

Der Kanal 16 nimmt den unteren Endteil 22 der Kunststoff- 
wandung 6 auf. Die radial innere Wandung 24 des unteren 
Endteils 22 ist mit einer Schulter 26 gebildet, die be- 
wirkt, daB eine Siliziumgummi-Abschirmung 28 mit rechtecki- 
gem Querschnitt positioniert wird. Die radial aufiere Wan- 
dung 30 des unteren Endteils 22 ist mit einem Wulst 32 ge- 
formt, uber den, wie in Figur 2 gezeigt, der auSere Rand 18 
des Kanals 16 gerollt sein kann. 

Der untere Endteil 22 der Wand 6 selbst ist nach innen ab- 
gestuft, urn zu ermoglichen, daS sich eine Basisabdeckung 34 
sich bundig an die Wandung 6 legt . 

Die GefalSbasis ist f olgendermaEen auf gebaut . Zunachst wird 
der Abschirmring 28 uber den unteren Endteil 22 der Wandung 
6 gedehnt und gegen die Schulter 26 gelegt . Ein Gleitmittel 
wird dann uber die inneren und auSeren Wandungen des unte- 
ren Endteils 22 aufgetragen und Kanal 16 der Basis 10 uber 
den Endteil 22 gedruckt, bis die Basis 36 des Kanals 16 an 
die untere Kante 38 der Wandung 6 anstoSt . Die Abdichtung 
28 wird durch die Schulter 26 davon abgehalten, in das Ge- 
faS gedruckt zu werden. Wenn die Basis in Position ist, 
wird der auSere Rand 18 des Kanals 16 uber den Wulst 32 ge- 
rollt, um den unteren Endteil 22 der Wandung zwischen sich 
und die Abdichtung 28 zu klemmen. Dies bewirkt eine Druck- 
kraft auf die Dicke der Wandung 6, wodurch deren thermische 
Ausdehnung minimiert wird. 



Der untere Endteil 22 der Wandung 6 ist auch von dem Ele- 
ment 12 durch die Basis 10 selbst, die aus rostfreiem Stahl 
ist, das eine verhaltnismaSig geringe thermische Leitfahig- 
keit hat, durch die Nuten 20, die den WarmefluS radial nach 
auSen von dem Element behindern, und durch den Abdichtring 
28 thermisch isoliert. 

Ein mogliches Problem kann bei der in den Figuren 1 und 2 
gezeigten Basiskonstruktion auftreten, wenn das auf der Ba- 
sis vorgesehene Heizmittel ein gedrucktes Heizelement um- 
f aSt . Bei der Konstruktion eines solchen Elements ist es 
von Vorteil, einen ungehinderten Zugang zu der Oberflache 
fur die Sediment ierung des Elements zu haben, beispielswei- 
se urn zu ermoglichen, daS die Oberflache mit der gewiinsch- 
ten Elementenbahn mit Filmdruck bzw. Siebdruck gefertigt 
wird. In einem solchen Fall kann der periphere Kanal 16 im 
Wege sein. 

Die erf indungsgemaSe, in der Figur 3 gezeigte Basis 36 
uberwindet dieses Problem, indem diese ihren zentralen Be- 
reichsteil 38 versetzt von der Basis des peripheren Monta- 
gekanals 40 hat, urn mit einem Abstand D darunter zu ragen. 
Die Versetzung D muS nicht groS sein. Diese muS beispiels- 
weise nur in dem Bereich von 0,5 mm liegen. Der Zentralbe- 
reichsteil ist mit dem oberen Ende der inneren Kanalwandung 
42 durch einen geneigten Teil 44 verbunden. Dieser wirkt 
sowohl zum Verstarken der Basis als auch zum Erhohen der 
Lange des thermischen Pfads zu der Wandung des GefaSes. 

Die Figuren 4 und 5 zeigen eine Basis 50 des in Figur 3 be- 
schriebenen Typs, der mit einer Heizbahn 52 bedruckt ist 
und auf der Basis des Heizgefafces 54 fur Flussigkeiten be- 
festigt ist. 



Die Basis 50 umfaEt eine Platte 56 aus rostfreiem Stahl, 
die 0,5 mm dick ist und mit einem peripheren Kanal 58 zum 
Angreifen uber das untere Ende 60 der Kunststof fwandung 62 
des GefaSes gebildet ist. Der Zentralbereich 64 der Platte 
56 ist durch einen geneigten Abschnitt 66 mit dem Kanal 58 
verbunden, der den Zentralbereich 64 der Platte gegen Ver- 
windungskraf te starkt, die bei Benutzung auftauchen werden. 

Die untere Oberflache 68 des Zentralbereichs 64 unter der 
Bodenoberf lache 70 des Kanals 58 ist um beispielsweise ei- 
nen Abstand von 0,1 bis 0,5 mm versetzt. 

Die untere Oberflache 68 ist mit einer isolierenden Schicht 
72 aus Glaskeramik mit einer Dicke von etwa 0,1 mm verse- 
hen, die durch eine geeignete Technologie gelegt ist, bei- 
spielsweise durch Drucken und Feuern bzw. Brennen. Die Ver- 
setzung bzw. der Offset der unteren Oberflache 68 von der 
Kanalbasis 70 erlaubt zu diesem Zweck einen freien Zugang 
zu der Oberflache. 

Oben auf der isolierenden Schicht 72 ist eine spiralf ormige 
Heizbahn 74 gelegt. Die Bahn 74 ist vorzugsweise durch ein 
Filmdruckverfahren gelegt, das wiederum durch die Verset- 
zung der Oberflache 68 von der beanspruchten Basis 70 er- 
leichtert wird. 

Die Bahn 74 ist etwa 2,5 mm breit und die Windungen der 
Bahn sind durch einen Abstand von etwa 0,5 bis 1 mm vonein- 
ander getrennt . Ein Abstand von 4 mm zu der Aufienseite der 
isolierenden Schicht 72 wird benotigt, um Sicherheitsstan- 
dards zu erfullen. Ein Spiralmuster bedeutet, daS eine gro- 
fiere Lange der Bahn auf einem Substrat mit geringerem 
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Durchmesser untergebracht werden kann, wodurch die GroZe 
des Heizgerats reduziert wird. 

Das Bahnmaterial ist Nickel oder eine Legierung mit hohetn 
Nickelanteil, das oxidationsresi stent bei normalen Ar- 
beit stemperaturen der Bahn ist, die gewohnlich geringer als 
250 °C ist. Da die Bahn oxidationsresistent ist, braucht 
diese keinen Schutzuberzug, wie dies gewohnlich bei solchen 
Heizgeraten vorgesehen ist, wodurch sich die Anzahl der 
Herstellungsschritte und damit die Kosten verringern. Dar- 
uber hinaus haben Nickel und Legierungen mit hohem Nicke- 
lanteil einen ausreichend niedrigen Widerstand, urn es eher 
zu ermoglichen, daS ein elektrischer Kontakt direkt zu der 
Bahn 74 hergestellt wird, als dafc ein separater Kontakt mit 
geringem Widerstand, beispielsweise aus Silber, vorgesehen 
ist. Daher werden wiederum die Produktionskosten verrin- 
gert. Die Platte 64 ist an die untere Kante der GefaSwan- 
dung 62 auf dieselbe Weise, wie in der vorstehenden Ausfuh- 
rungsform, mit einer Druckabdichtung 30 angebracht, die 
zwischen der inneren Kanalwandung 82 und der GefaSwandung 
62 angebracht ist. Die aufieren Kanalwandung 84 ist in eine 
Aushohlung 86 in der Gefafiwand 62 hinein verformt, urn die 
Platte in Position zu halten. 

Gemafi den Figuren 6 und 7 hat eine runde Basis 100 (was 
nicht in den Bereich der Erfindung fallt sondern vielmehr 
nur enthalten ist, urn ein Merkmal zu verdeut lichen, das als 
ein bevorzugtes Merkmal der Erfindung verkorpert sein kann) 
einen peripheren Kanal 102 zum Eingreifen an die untere 
Kante der Kunststof fgef afcwandung, wie vorstehend beschrie- 
ben. In diesem Fall ist jedoch die aufiere Wandung 104 des 
Kanals 102 mit einer Reihe von gleichbeabstandeten, sich 
axial erstreckenden Schlitzen 106 gebildet, urn eine Reihe 



von Streifen 108 zu bilden, die gleichbeabstandet urn die 
Peripherie des Kanals 102 angeordnet sind. Typischerweise 
konnen die Schlitze 106 1 mm breit und die Streifen 108 
4 mm breit sein. 

Die Basis kann an die untere Kante der Gefafiwandung auf 
dieselbe Weise wie zuvor beschrieben gebaut sein, die 
Streifen 108 sind uber die untere Kante der Gefafiwandung 
gerollt bzw. gewalzt. Die Streifen 108 werden es jedoch er- 
moglichen, die Basis leichter von der Gefafiwandung zu ent- 
fernen, beispielsweise wenn eine Reparatur notwendig ist. 
Die Basis 50 kann dann wieder auf die Gefafiwandung auf die- 
selbe Weise wie vorstehend erlautert angebracht werden, 
oder, wenn sich die Streifen nach innen federnd auf einen 
Durchmesser kleiner als der aufiere Durchmesser des zusam- 
menwirkenden Teils der Gefafiwandung wolbten, durch Schnap- 
passung auf den Teil der Gefafiwandung. 

Die Figur 8 zeigt eine modifizierte Version eines erfin- 
dungsgemafien Heizgerats mit einem Zentralteil der Basis, 
der von dem peripheren Kanal 120 durch einen Abschnitt 124 
versetzt ist, der sich im wesentlichen parallel zu der Ach- 
se der Basis erstreckt. Dies bewirkt, dafi die Lange des 
thermischen Pfades zu dem peripheren Kanal 122 von dem Ele- 
ment 126 (gezeigt in dieser Ausf uhrungsf orm als angebracht 
an eine Dif f usionsplatte 128, die an die Gefafibasis auf ei- 
ne herkommliche Weise angebracht ist) sich vergrofiert, wah- 
rend dies gleichzeitig erlaubt, dafi der Durchmesser der Ba- 
sis verringert ist. 

Bei den konkreten, vorstehend beschriebenen Anordnungen 
wurden die Plattenheizgerate an die untere Kante der aufie- 
ren Gefafiwandung angepafit . Man wird sich jedoch bewufit 



sein, daS wegen der Verringerung der HeizgeratgroSe, die 
die Erfindung moglich macht, ein Teil der GefaSbasis auch 
aus Kunststoff gebildet sein kann und daS das Heizgerat an 
eine abstehende innere Kante des Basisteils aus Kunststoff 
angebracht ist. Solche Anordnungen werden daher als in den 
Bereich der Erfindung fallend angesehen. 

Es wird auch erkannt werden, daS obwohl eine runde Platte 
und eine im wesent lichen kreisrunde Bahn mit spiralformiger 
Ausbildung bei den bevorzugten Ausf uhrungsf ormen beschrie- 
ben wurden, die Erfindung nicht auf solche beschrankt ist 
und beabsichtigt ist, daS die Erfindung andere Formen der 
Platte und Elementbahn umfafct, bspw. rechteckige Platten 
und Spiralen. Aufierdem mufi nicht die gesamte Lange der Bahn 
spiral formig sein, urn die Vorzuge der Erfindung zu genie - 
Een. Auch Bahnen mit spiralf ormigen Abschnitten werden als 
in den Bereich der Erfindung fallend angesehen. 
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Patentanspriiche 

1. Plattenheizkorper fur ein HeizgefaS fur Flussigkeiten 
mit einer Metallplatte (36) , wobei die Metallplatte folgen- 
des umfaSt: 

einen im wesentlichen ebenen Zentralbereich (38; 64; 120), 
an dessen Unterseite (68) ein elektrisches Heizelement (74; 
126) vorgesehen ist, und 

eine sich nach oben erstreckende Wandung (44; 66; 124), die 
den Zentralbereich (38; 64; 120) mit einer die Platte umge- 
benden erhohten Lippe verbindet, 
dadurch gekennzeichnet , dafe 

die Platte (36, 50) eine Dicke von weniger als 1 mm auf- 
weist und 

die Platte einen umlaufenden Wandungsteil (42) aufweist, 
der von der erhohten Lippe nach unten absteht, ohne sich 
unter die Flache des Zentralbereichs (38; 64; 120) zu er- 
strecken. 

2. Plattenheizgerat nach Anspruch 1, bei dem die sich nach 
oben erstreckende Wandung (44; 66) nach auSen geneigt ist. 

3. Plattenheizgerat nach Anspruch 1, bei dem die sich nach 
oben erstreckende Wandung (124) im wesentlichen senkrecht 
zu dem Zentralbereich verlauft. 

4. Plattenheizgerat nach Anspruch 1, 2 oder 3 bei dem das 
elektrische Heizelement ein elektrisch isolierendes Sub- 



strat 72 mit einer auf dem Substrat aufgebrachten elektri- 
schen Widerstandsheizbahn (74) aufweist. 

5. Plattenheizgerat nach Anspruch 1, 2 oder 3 bei dem das 
elektrische Heizelement ein an dem Zentralbereich (120) der 
Platte angebrachtes abgeschirmtes Heizelement (126) auf- 
weist . 

6. Plattenheizgerat nach einem der vorstehenden Anspruche, 
bei dem die Platte (3 6) eine Dicke zwischen 0,4 mm und 0,6 
mm aufweist. 

7. Plattenheizgerat nach Anspruch 6, bei dem die Platte 
(36) eine Dicke von etwa 0,5 mm aufweist. 

8. Plattenheizgerat nach einem der vorstehenden Anspruche, 
bei dem die Platte (36) aus rostfreiem Stahl ist. 

9. Plattenheizgerat nach einem der vorstehenden Anspruche, 
bei dem der nach unten abstehende Wandungsteil (42) eine 
Wand eines Kanals (40; 122) zur Anordnung uber einem abste- 
henden Wandungsabschnitt (22) eines HeizgefaSes fur Flus- 
sigkeiten bildet, urn das Heizgerat an dem Gefafi anzubrin- 
gen. 

10. Plattenheizgerat nach Anspruch 9, bei dem die aufiere 
Wand (84) des Kanals aus einer Reihe von sich axial er- 
streckenden Schlitzen (106) gebildet ist, die eine Vielzahl 
von Zungen zum Eingriff mit der Gef aSwandung definieren. 

11. Plattenheizgerat nach einem der vorstehenden Anspruche, 
bei dem die Platte Mittel (20) zur Begrenzung des Warme- 
flusses nach auSen darauf aufweist. 



12. Plattenheizgerat nach einem der vorstehenden Anspruche, 
bei dem die zu der Flussigkeit weisende Seite der Platte 
elektrisch isoliert ist. 

13. HeizgefaS fur Flussigkeiten mit einem in dessen Basis 
angebrachten Heizgerat nach einem der vorstehenden Anspru- 
che . 




FIG. 1. 
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FIG. 6. 






FIG. 7. 
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FIG. 8. 



